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^ Composition de poudre elastomere polyoleflnlque, son procede de fabrication, article moule obtenu par sa 
mise en otuvre. 

fey) L'inventlon conceme una composition da poudre 
crSlastomere polyolefinique pour obtenir des peaux par le 
proc6d6 de moulage par ecoulement Itbre de poudre sur un 
mouie chaud (slush molding). 
Elle comprend: 

- de I'ordre de 95 a 75 parties en poids d'une matrice 
comprenant un melange en r^cteur de polypropylene et 
de caoutchouc ethylene-propylene; 

- de I'ordre de 5 ^ 25 parties en poids d'une r^sine ayant 
un debut de plage de fusion superieur a 140'' C et/ou un 
point de ramollissement biila/anneau sup6rieur ^ 125° C; 

- au moins un agent de demoulage inteme dans una 
quantity comprise entre 0,1 et 5 parties en poids pour 100 
parties an poids du melange constitue par ladite matrice et 
lad ltd r6sine. 
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"Composition de poudre d • eiastomere polyolef inique, 
son procede de fabrication, article moul4 
obtenu par sa mise en oeuvre" 

5 

L' invention concerne une composition de 
poudre d' eiastomere polyoief inique pour obtenir des 
peaux par le precede de moulage par ecoulement libre de 
poudre sur un mouie chaud (par la suite, procede de 

10 slush molding). L' invention concerne egalement un 

article mouie obtenu par la mise en oeuvre de cette 
composition ainsi qu'un procede de fabrication de cette 
composition . 

Pius partxcuiierement 1 ' invention concerne 

15 une composition d ' un eiastomere polyoief inique 
comprenant un melange d'additifs provoquant une 
synergie pour obtenir des peaux par le procede de slush 
molding, sur un materiel conventionnel (mouie en nickel 
eiectroforme et chauffe par un systeme a air chaud), 

20 peaux conformes aux cahiers des charges fonctionnels de 
certains constructeurs automobiles utilises 
actueilement pour vaiider des peaux en slush PVC. 

Le slush molding est une technique utilisee 
pour la fabrication de peaux pour planches de bord, 

25 panneaux de porte, consoles, piliers ABC, etc... dans 
le domaine automobile. Dans le but de recycler ces 
articles et de proteger 1 ' environnement , 1 • utilisation 
du PVC pourrait devenir interdite. En effet, dans la 
mise en decharge des voitures, la combustion du PVC 

30 provoque des emanations de fumees acides qui 
contaminent I'air si les fumees ne sont pas 
adequatement traitees. La suppression de 1 ' utilisation 
du PVC dans cette technique permettrait de contribuer h 
ia protection de 1 ' environnement . 

35 De plus, 1 ' utilisation de polymere a base de 
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polypropylene pour le procede de slush molding pennet 
de poser ie premier ]alon pour I'obtention de planches 
de bord moussees, a design libre, monomateriau. La 
realisation d'une planche de bord monomateriau, basee 
5 sur le polypropylene (PP), par exemple : insert PP / 
mousse de biiies de PP 

expansees / slush molding PP, contribuerait fortement ^ 
faciliter le recyclage. 

Actuellement, les peaux de planches de bord a 

10 base de polypropylene, ne sont realisables qu ' avec le 
procede de thermof ormage , positif ou negatif. En 
thenuoformage positif, le decor surfacique de la peau 
(grain type cuir, logo, inscriptions, ...) existe sur 
la feuille avant 1' operation de thermof orniage, tandis 

15 qu'en thermof ormage negatif le decor surfacique est 
donne a la feuille par 1 ' intermediaire du mouie. 

Dans les deux cas, thermof onnages positif et 
negatif, le procede limite la forme (design) des 
planches de bord. Comme le thermof ormage consiste a 

20 emboutir avec un poinqon une feuille prealablement 

chauffee, la hauteur maximum de thermof ormage depend de 
l^epaisseur de la feuille initiale. Done pour respecter 
des criteres technico-economiques , 1 ' epaisseur de la 
feuille doit etre fine ce qui implique que le procede 

25 de thermoformage ne permet de realiser que des formes 
limitees possedant ainsi des contraintes residuelles- 

Au contraire, le procede de slush molding 
permet d'obtenir des peaux sans contraintes 
residuelles, ce qui par ailleurs permet d'eviter 

30 pendant le vieillissement de la peau le risque 
d' apparition de craquelures provoquees par des 
contraintes residuelles se relaxant. En outre, les 
peaux en PVC fabriquees car le procede de slush molding 
presentent le defaut d' avoir un fort taux de matieres 

35 volatiles, ce qui s'explique parce que les piastifiants 
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du PVC se voiatilisent puis se recondensent sur la 
vitre du pare-brise, ce qui peut perturber la vue du 
conducteur. Des etudes effectuees par la Demanderesse 
demontrent que les taux de matieres volatiles mesures 
5 sur les peaux en slush polypropylene sont beaucoup plus 
faibles que ceux mesures sur les peaux en slush PVC. 

On connait le document EP - A - 0 482 778 qui 
decrit des melanges en extrudeuse de polypropylene et 
de caoutchouc (ethylene-propylene, ethylene-propylene- 

10 diene monomere, par la suite : EPR et EPDM, 

respectivement ) . Ce type de materiau a aussi ete 
deveioppe pour etre utilise sur du materiel 
conventionnel de slush molding comme precedemment 
decrit (machines et moules). Dans ce document, pour 

15 permettre a la poudre de fondre sur le moule de nickel, 
on introduit des huiles dans le melange. Par exempie, 
ce document preconise I'emploi de 30 a 120 parties en 
poids d'huile paraffinique pour 100 parties en poids de 
caoutchouc ethylene a-olefine ayant une viscosite 

20 Mooney (ML 100° C) entre 200 a 300 selon ASTMD-927-57T- 
Puis, entre autre pour satisfaire a la resistance 
thermique de la peau finie ainsi que pour eviter un 
taux de matieres voiatiles excessif, ou meme une 
exudation de I'huile, ies auteurs de ce document 

25 mtroduisent dans le melange des agents de reticulation 
du caoutchouc, pref erentiellement des peroxydes 
organiques. Enfin, pour pouvoir facilement demouler la 
peau et done conserver un bel aspect de la peau apr^s 
1 'operation de demoulage, les auteurs preconisent 

30 I'emploi d»un agent de demoulage externe (depose sur le 
moule) comme le dimethy ipolysiloxane ou I'emploi d ' un 
agent de demoulage interne (introduit dans la matiere 
plastique lors du melange ou ]uste avant 1 'operation de 
broyage) comme le methy Ipo lysiloxane . La quantite 

35 proposee d ' agent de demoulage interne est de 2 parties 


2721319 


10 


en poids ou moins pour 100 parties en poids de 
composition elastomerique . 

Les principaux inconvenients de ce document 

sont les suivants : 

- necessite du melange du polypropylene avec 
son caoutchouc ; 

- risque d ' un taux de matieres volatiles 
important du a l^emploi d'huile dans la peau, et 
necessite de r^ticuler le caoutchouc ; 

- necessite d'utiliser des po lysi loxanes pour 
faciliter 1' operation de demoulage, ce qui cree un 
risque de poiiution pour d'autres ateliers de I'usine 
lors d'une activite mdustrieile du slush molding 
polypropylene ( specialement vis-a-vis des ateliers de 

15 peinture) et surtout ce qui rend impossible le laquage 
ulterieur des peaux, celles-ci, en sortie de moule, ne 
satisfaisant pas completement le cahier des charges au 
niveau de la matite/brillance, de la resistance 
rayure/abrasion, et de la resistance aux solvants 

20 (specialement 1' heptane). 

L' invention a done pour objet de pallier les 
inconvenients de 1 ' etat de la technique et notamment a 
pour objet une composition de poudre d'elastomere 
polyolef inique pour obtenir des peaux par le procede de 

25 slush molding qui remplisse le cahier des charges 
notamment au niveau de la matite/brillance, de la 
resistance rayure/abrasion, et de la resistance aux 
solvants. 

Un autre objet de la presente invention est 
30 une telle composition dans laquelle les constituants 
employes one des tensions de vapeur largement 
inferieures a ceiles des huiles et des plastifiants ce 
qui dimmuG le risque d ' un taux de matieres volatiles 
important en conditions reelles d ' utilisation et dans 
35 le temps. 
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Un autre objet de la presente invention est 
une telle composition qui ne necessite pas un melange 
de polypropylene avec son caoutchouc. 

Un autre objet de la presente invention est 
5 une telle composition permettant le laquage ult§rieur 
des peaux obtenues par le precede de slush molding, de 
preference un laquage polyurethanne . 

Un autre objet de la presente invention est 
une telle composition avec laquelle une operation de 
10 pulverisation d'un compose attaquant la matiere 

plastique (primer) n'est pas obligatoirement necessaire 
pour obtenir une bonne adhesion de la laque 
polyurethanne sur la peau. 

Un autre objet de la presente invention est 
15 une telle composition qui evite les difficultes de 

demoulage des parties en centre depouille et 4galement 
1' apparition de blanchiment aux endroits ou la peau 
obtenue est pliee; 

Un autre objet de la presente invention est 
20 une telle composition qui evite 1' exudation des faibles 
masses moleculaires du caoutchouc (partie amorphe) lors 
de la mise en oeuvre de la composition conforme a 
1» invention dans ie procede de slush molding, 

Un autre objet de ia presente invention est 
25 un article moule qui rempiit notamment le cahier des 
charges des constructeurs automobiles. 

Enfin, un autre objet de la presente 
invention est un procede de fabrication d'une 
composition conforme a 1' invention. 
30 A cet effet 1 • invention propose une 

composition de poudre d'elastomere polyolef inique pour 
obtenir des peaux par le procede de moulage par 
ecoulement Libre de poudre sur un moule chaud, 
caracterisee en ce qu'elle comprend : 
35 - de I'ordre de 95 a 75 parties en poids, de 
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preference de I'ordre de 85 a 90 parties en poids d'une 
matrice comprenant un melange en reacteur de 
polypropylene et de caoutchouc ethylene-propylene ; 

- de I'ordre de 5 a 25 parties en poids, de 

5 preference de i'ordre de 10 a 15 parties en poids d'une 
resine ayant un debut de plage de fusion sup6rieur a 
140'' C et/ou un point de ramollissement bille/anneau 
superieur a 125° C, ladite resine ayant notamment pour 
fonction d'eviter 1' exudation des faibles masses 
10 molecuiaires du caoutchouc ; 

- au moins un agent de demouiage interne 
choisi notajTunent parmi ceux rendant possible le laquage 
ulterieur des peaux obtenues par ledit procede de 
moulage par ecoulement libre de poudre sur un moule 

15 chaud, ledit agent de demouiage interne etant dans une 
quantite comprise entre 0,1 et 5 parties en poids, de 
preference entre 0,2 et 1 partie en poids pour 100 
parties en poids du melange constitue par ladite 
matrice et ladite resine. 

20 Selon une autre caracteristique de 

1' invention, le melange en reacteur de polypropylene et 
de caoutchouc ethylene-propylene comprend de I'ordre de 
40 a 95 % en poids, de preference de i'ordre de 70 a 
80 % en poids de caoutchouc ethyiene-proprylene . 

25 La resine est un melange comprenant du 

polypropylene et du caoutchouc partiellement reticule. 

L' agent de demouiage interne est choisi dans 
le groupe comprenant le stearate de calcium et 
1' ethylene bis-amides seuls ou en melange entre eux. 

30 L' invention concerne egalement un article 

moule, caracterise en ce qu'ii est obtenu par la mise 
en oeuvre d'une composition seion 1' invention. 

L' invention concerne encore un procede de 
fabrication d'une composition selon 1' invention, 

35 caracterisee en ce que 
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- on effectue le melange des constituants de 
la composition au moyen d'une extrudeuse, notaimnent une 
extrudeuse bi-vis co-rotative ; 

- on effectue an broyage cryogenique des 

5 granules du melange dans des conditions telles que I 'on 
obtienne une granulometrie maximaie de poudre de 
I'ordre de 300 fum. 

L' invention propose egalement une 
composition, un article moule, un precede de 
10 fabrication de la composition qui comprennent, en 
combinaison, toutes ou partie des caracteristiques 
mentionnees ci-dessus ou ci-dessous. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
1' invention apparaitront a la lecture de la description 
15 qui suit. 

L' invention concerne done une composition de 
poudre d'elastomere poiyolef inique pour obtenir des 
peaux par le precede de slush molding. Elle comprend : 

- de I'ordre de 95 a 75 parties en poids, de 
20 preference de I'ordre de 85 a 90 parties en poids d'une 

matrice coraprenant un melange en reacteur de 
polypropylene et de caoutchouc ethylene-propylene ; 

- de I'ordre de 5 a 25 parties en poids, de 
preference de I'ordre de 10 a 15 parties en poids d'une 

25 resine ayant un debut de plage de fusion superieur a 
140^ C et/ou un point de ramollissement bille/anneau 
superieur a 125 C, ladite resine ayant notajnment pour 
fonction d'eviter 1' exudation des faibles masses 
moleculaires du caoutchouc ; 

30 - au moins un agent de demoulage interne 

choisi notamment parmi ceux rendant possible le laquage 
ulterieur des peaux obtenues par ledit precede de 
moulage par ecoulement libre sur un moule chaud, ledit 
agent de demoulage interne etant dans une quantite 

35 comprise entre 0,1 et 5 parties en poids, de preference 
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entre 0,2 et 1 partie en poids pour 100 parties en 
poids du melange constitue par ladite matrice et ladite 
resine . 

Le polymere de base utilise est un melange en 
5 reacteur de polypropylene et de caoutchouc EPR. Le 
contenu de caoutchouc EPR est compris entre 40 % et 
80 %, de preference entre 70 % et 80 %. 

L* utilisation d'un melange avec moins de 40 % 
de caoutchouc EPR donne une matrice trop rigide pour 
10 1 ' application slush molding, c'est-a-dire des 
difficultes de demoulage des parties en contre 
depouille et aussi 1' apparition de blanchiment aux 
endroits ou la peau obtenue est pliee, caracteristique 
des feuilles a matrice polypropylene. 
15 Au dela de 80 % en EPR, les produits ne sont 

pas connus- 

La matrice de la composition conforme h 
1 ' invention comprend en % en poids : 

a) 20 a 40 % d'un homopolymere cristallin de 
20 polypropylene ou d'un copolymere cristallin de 

propylene avec 2 a 5 % d' ethylene. 

b) 60 a 80 % d ' une fraction copolymere 
contenant 60 a 85 % de propylene et 15 a 40 % 
d'ethylene, ayant une solubilite dans le xylene entre 

25 100 % et 80 % a 20° C. 

Ces compositions ont des indices de fusion 

(ASTM D 1238L) compris entre 15 et: lOOg/10 minutes. 

L'indice de fusion utilise pour 1 ' application de slush 

molding est de preference compris entre 25 et 50g/10 
30 minutes. Les caractenst iques thermomecaniques de la 

matrice choisie pour la composition selon 1 ' invention 

sont les suivantes : 

Indice de fusion (230° C/2,16kg) 

ASTM D 1238L 25g/10min 
35 Densite 
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ASTM D 1505 0,89g/cra^ 
Module en flexion 

ASTM D 790 70MPa 
Contrainte au seuil d • ecouiement 
5 ASTM D 638 4,5MPa 

Elongation a la rupture 

ASTM D 638 > 450 % 

Resistance au choc sur barreau entaille 

ASTM D 25 6 

10 a 23° C > 500J/m 

^ 0° C > 500J/m 

Temperature de deflexion a la chaleur (HDT) 

ASTM D 648 4"*^ ^ 

15 Pour formuler a partir de cette matrice, on 

introduit le poiymere de base dans une extrudeuse, de 
preference bi-vis, avec un ensemble d' agents 
antioxydants mis au point pour 1 • application specif ique 
du slush molding et la quantite voulue de pigments en 

20 fonction de la couleur souhaitee. 

L'utilisation de cette matiere dans 
1 ' application slush molding a rapidement fait 
apparaitre la necessite d'eviter 1^ exudation des 
faibles masses moleculaires du caoutchouc (partie 

25 amorphe). En effet, cette fraction de la matiere 

correspond a la quantite de matiere retiree par une 
extraction a 1 ' heptane pur, a 20*' extraction 
reaiisee sur les granules assimilables a des spheres de 
diametre 5mm comme sur la poudre de cette meme matiere 

30 avec un broyage a 300^m, durant 24 heures. 

Pour les deux granulometries , la fraction 
exrraite correspond a environ 10 % a 15 % de la masse 
totale de 1 * echant il Ion . Cette fraction extraite etant 
principalement amorphe, elle est d' aspect poisseux et 

35 coUant, et a une plage de -fusion'^ comprise entre 
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70° C et 100° C. Cette '^fusion" correspond au passage 
d'un etat solide a un etat pateux geiifi^. 

Les inconvenients de cette fraction extraite 
sont de diminuer fortement la facilite de demoulaqe des 
5 peaux en se mettant a 1' interface mati^re/moule et done 
d'encrasser tres rapidement le moule. Pour eliminer ce 
phenomene, ia Demanderesse a introduit dans la 
composition differents types de resines choisies dans 
le groupe comprenant les caoutchoucs EPDM et EPR non 

10 reticules ou partieiiement reticules, les 

poiypropyienes contenant des caoutchoucs partieiiement 
ou completement reticules, pour retenir les faibles 
masses moleculaires a 1 ' mterieur de la matrice durant 
le process de slush molding et eviter aussi leur 

15 exudation posterxeurement . 

Dans une variante preferee de 1» invention, la 
resine est un melange polypropylene et caoutchouc 
partieiiement reticule . 

Les caracteristiques thermomecaniques de 

20 cette resine sont les suivantes : 

3 

Densite ASTM D 1505 0,89g/cm 
Indice de fusion ASTM D 1238 

{230^^ C, 10kg) 50g/10 minutes 

25 Module de flexion 

ASTM D 790 SOOkg/cm^ 

Les quantites a introduire dans la matrice 
sont comprises entre 5 et 25 parties en poids, de 

30 preference de 10 a 15 parties en poids. En effet, en 

dessous de 5 parties en poids, 1' exudation des faibles 
masses moleculaires de la matrice continue 
d'apparaitre ; et, au dessus de 25 parties en poids, la 
viscosite du polymere ajoute modifie suffisamment la 

35 viscosite de ia matrice pour rendre la composition 
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inutilisable en slush molding car la composition ne 
fond plus (resultat obtenu a partir d'une poudre de 
granulometrie moyenne centr^e sur 250^ et tamis^e a 
300^1^). A la temperature de 240*' C la matrice avec la 
meme granulometrie fond amsi que le melange avec 10 ou 
15 parties en poids/resine , tandis que le melange avec 
25 parties en poids de resine ne fond pas compl^tement . 

Dans la composition selon 1 • invention 1* agent 
de demoulage interne est choisi dans le groupe 
comprenant : la famille des derivees montaniques et 
d' ester montaniques, ies sels de stearate, les amines, 
les amides, les resines d ' hydrocarbone hydrog^n^es, les 
cires de polyethylene, polypropylene et EVA (Copolym^re 
ethylene / acetate de vinyle) les resines de 
15 copolymerisation de monomeres aliphatiques et/ou 
aromatiques . 

Les agents de demoulage interne sont 
introduits lors d'une phase de melange. Les memes 
essais en introduisant les agents de demoulage interne 
20 dans une seconde operation de melange (la premiere 

operation de melange correspond a ia stabilisation et 
la coloration du melange de poiymere sorti du reacteur) 
ou en introduisant les agents de demoulage interne dans 
la premiere operation de melange ont donne des 
25 resultats similaires dans 1 • application de slush 
molding. 

La technique du greffage chimique en 
extrudeuse a aussi ete essayee, ainsi que le post- 
greffage, apres melange et/ou broyage, done sur granule 
30 et sur poudre. Par exemple, bain d'acide acrylique pour 
le post-gref f age et monomeres acrylate ou anhydride 
maleique pour le greffage en extrudeuse. 

Les resultats sur ces essais d' agents de 
demoulage interne ont amenes la Demanderesse ^ preferer 
35 pour une formulation industrielle un melange de 
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stearate de caiciuin et d' ethylene bis-stearamide (EBS) 
ou bien 1 ' un ou 1 ' autre seulement de ces composants 
selon les proprietes souhaitees. 

En outre, I'avantage important de ces deux 
5 agents de demouiage interne par rapport a un de la 
famine des polysiloxanes est de rendre possible le 
laquage ulterieur des peaux obtenues par le proc^de de 
slush molding, de preference un laquage polyurethane 
bicomposant, ou un greffage chimique en surface pour 

10 ameliorer certaines caracteristiques de surface des 
peaux (resistance abrasion/rayure , resistance 
solvants), ou tout autre traitement de la peau 
(peinture localisee) ou faciliter 1 ' utilisation de 
celle-ci dans une conception (collage possible), 

15 Pour le laquage, il s'est avere que 

1' operation de pulverisation d»un primer n'est pas 
obligatoirement necessaire pour obtenir une bonne 
adhesion de la laque polyurethane sur la peau ; le 
choix et la quantite utilisee d» agent de demouiage 

20 interne rend possible cette adhesion, 

Dans une variante preferee de !• invention, 
les agents de demouiage interne retenus apres une 
evaluation comparative de tous ceux mentionnes ci- 
dessus sont le stearate de calcium et 1 • ethylene-bis- 

25 amides (EBS). 

Les caracteristiques de ces additifs sont les 

suivantes : 

a) stearate de calcium : 
poudre fine de sel de calcium d'acide 

30 stearique 

poids specif ique apparent 0,18 a 
022g/iitre 

point de fusion 150 a 160° C 

Le sel est obtenu par precipitation dans un 
35 grand volume d'eau, ce qui a pour effet de conferer au 
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produit une grande finesse et done une efficacit^ 
maximuin pour son utilisation en dispersion dans 
1' invention, a savoir, lors du malaxage de la matrice 
avec ses additifs dans la double vis de melange, 
b) Ethylene-bis-amides (EBS) : 
Forme physique : petites billes 
Point de fusion : 140 a 145*» C 

Pour obtenir le plus faible coQt ^conomique 
(en particuiier pour diminuer le temps de cycle en 
diminuant la temperature de depot de la poudre sur ie 
moule chaud ou en diminuant le temps de gelification 
sans obtenir une peau poreuse), on utilise une synergie 
provenant de I'emploi des deux additifs dans la 
composition retenue, c'est-a-dire la matrice avec 10 % 
15 de resine. 

En effet, une etude experimentale a montre 
que le stearate de calcium joue ef f ectivement le role 
d» agent de demouiage, c'est-a-dire qu»il vient se 
placer a 1 ' interface mouie/matiere , tandis que 1»EBS 

20 joue le role de reducteur de viscosite du melange a 

chaud. En d'autres termes, lors de la transformation, 
i'EBS avec sa faible viscosite intrinseque permet la 
migration du stearate de calcium, finement disperse 
dans le melange, vers 1 ' interface moule/mati§re car 

25 I'EBS diminue fortement la viscosite a chaud de la 
matrice . 

Le stearate de calcium est aussi utilise pour 
une de ses proprietes connues : agent d ' antioxydation 
des polypropylenes. En effet, I'emploi du stearate de 

30 calcium comme agent de demoulage permet de prevenir, a 
la surface de la peau, une forte degradation oxydante 
qui est iiee au long temps de chauffage a haute 
temperature subi par le polymere. Une degradation 
oxydante de la surface diminuerait en effet les 

35 caracteristiques relatives a la surface comme la 
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resistance a la rayure et a 1' abrasion ou comme la 
resistance aux solvants. 

Les quantites a mettre en oeuvre pour 
demouier la piece sent de 0,1 a 5 parties en poids pour 
5 I'EBS et de 0,1 a 5 parties en poids pour le stearate 
de calcium, de preference 0,2 ^ 1 partie en poids pour 
I'EBS et de preference 0,2 a 1 partie en poids pour le 
stearate de calcium pour 100 parties en poids de 
melange retenu (90 % de matrice ^ 10 % de resine). 

IQ II s'est avere que pour obtenir une migration 

optimaie du stearate de caicium vers i ' interface 
mouie/matiere, il est necessaire d'introduire la meme 
quantite d'EBS que de stearate de caicium. 

On peut utiliser I'EBS ou le stearate de 

15 calcium seui, ou bien dans un rapport quantite 

d'EBS/quantite de stearate different de 1, mais les 
temps de cycle sont plus longs et/ou la facilite de 
demoulage plus faible que dans le cas du ration egal h 
1, qui represente done un optimum technico-economxque . 

20 Dans le cas du rapport egal a 1, si les 

quantites d'EBS et de stearate de calcium sont 
inferieures a 0,2 partie en poids pour 100 parties en 
poids de melange retenu, I'effet sur la facilite de 
demoulage est faible. Si ies quantites d'EBS et de 

25 stearate de calcium sont superieures a 1 partie en 

poids pour 100 parties en poids du melange retenu, la 
quantite de stearate de calcium a la surface de la peau 
est tres importante ce qui provoque un bon demoulage 
mais une diminution des proprietes mecaniques de la 

30 surface de la peau. En effet le stearate de caicium 

ayant des proprietes mecaniques intrinseques nulies, un 
exces de ceiui-ci a la surface de la peau deteriore la 
resistance a 1' abrasion et a la rayure de la surface de 
la peau. 

35 Deux exemples de compositions selon 
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!• invention, donnes a titre non iimitatif; pouvant etre 
utilises industriellement sur des moules de slush 
molding sont les suivants : 
Composition A : 

5 90 parties en poids de matrice ( commercialisee par 

la societe Himont, reference Hifax CA131G) 

10 parties en poids de resine (commercialisee par 
la societe Mitsui Petrochemical, reference Milastomer 
6030N) 

10 0,3 partie en poids EBS (commercialisee par la 

societe Croda, reference crodamide EBS) 

0,3 partie en poids stearate de calcium 
(commercialisee par la societe MSG Europe, reference 

Moulex 254) . 
15 Composition B : 

90 parties en poids de matrice (commercialisee par 
la societe Himont, reference Hifax CA131G) 

10 parties en poids de resine (commercialisee par 
la societe Mitsui Petrochemical, reference Milastomer 
20 6030N) 

0,6 partie en poids EBS (commercialisee par la 
societe Croda, reference crodamide EBS) 

0,6 partie en poids stearate de calcium 
(commercialisee par la societe MSG Europe, reference 

25 Moulex 254 ) . 

Ces compositions A et B sont reaiisees sur 
une extrudeuse de preference bi-vis. L'obtention d'une 
poudre de granulometrie maximale 300/um est realisee par 
le broyage cryogenique a i' azote liquide, des granules 
30 du melange. Le broyage des compositions A et B 

consomment 2 a 3kg d' azote liquide par kg de granules 
selon le type de broyeur cryogenique, et la temperature 
du granule lors du broyage est comprise entre -40° C et 
-70° C. 

35 Des essais ont montre que le broyage 
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15 


cryogenique de ce type de composition produit des 
particules qui ont des formes microscopiques 
anguieuses. Par contre, la forme microscopique des 
particules de PVC utilisees pour le slush molding est 
generalement proche d • una sphere ce qui s'expiique par 
le mode de fabrication de la poudre (fine "poussieres" 
de PVC rigide agglutinees entre elles par des 
plastifiants dans un lit fluidise). Les essais realises 
sans additif pour ameiiorer i'ecoulement de la poudre 
ont donne des epaisseurs de peaux comprises entre 1 et 
1,5mm pour les compositions A et B et de fortes 
irregularites d'epaisseur sur la peau obtenue par le 
precede de slush molding. Les moules utilises pour ces 
essais ont une ^paisseur de 3mm de nickel. La 
temperature de depot sur une plaque est de 230° -r/- 5° 
C. Par centre, sur un moule, la forte dispersion de la 
temperature sur le moule provient principalement du 
mode de chauffage (chauffage a flamme direct a partir 
de gaz propane) et en second lieu de 1 ' irreguiarite de 
I'epaisseur du moule. Le temps de geiification de la 
matiere dans i'etuve a 350° est compris entre 30 
secondes et i minute. Le ref roidissement du moule et de 
la peau est realise par aspersion d'eau a temperature 
ambiante sur le moule encore chaud. 
25 Pour eviter les surepaisseurs locales de 

polymere et pour diminuer I'epaisseur des peaux (c'est- 
a-dire diminuer 1 ' engagement matiere) et pour ameliorer 
I'ecoulement de la poudre quelque soit la forme du 
moule (c'est-a-dire ameliorer la regularite de 
30 I'epaisseur), des recherches ont ete effectuees sur les 
additifs a introduire dans les poudres obtenues a 
partir des compositions A et B. Differents types 
d' agents d'ecouiement de poudre ont ete utilises : 
talc, siiice, biile de verre, alumine. La piupart de 
35 ces materiaux obtenus par broyage fin (poudre tres fine 


20 


2721319 

17 


10 


mais forme microscopique des particuies anguleuse) ou 
par precipitation (poudre fine ou tres fine avec une 
forme microscopique quasi spherique) cat montr^ les 
deux problemes suivants : 

a) meme a tres faible taux dans la poudre, 
0,1 partie en poids pour 100 parties en poids de poudre 
de polym^re broye, ces materiaux pour faciiiter 
I'ecoulement de la poudre peuvent reapparaitre en 
surface de ia peau (apparition de petits points biancs 
en surface dans ie cas de siiice, talc) d'ou un 
probleme de miscibilite a resoudre. 

b) Pour obtenir un bon ecouiement de la 
poudre, la piupart de ces materiaux necessite des 
quantites a utiliser de I'ordre de 0,5 partie en poids 

15 minimum pour 100 parties en poids de poudre. Or, m§ine a 
ce taux reiativeraent faible, ces additifs d' ecouiement 
provoquent des porosites superf icielles ou traversantes 
sur la peau, en plus du probleme precedent. 

Dans les deux cas, le melange des additifs 
d' ecouiement avec la poudre mere a ete realise sur un 
melangeur ciassique rapide, type Henschel. 

L' amelioration de I'ecoulement de la poudre 
mere par des additifs fusibles lors du process (type 
stearate de zinc ou de calcium) a aussi ete essayee 
mais sans succes, car ce type d'additif est 
generalement "gras'* comme la poudre mere. La quantite 
pour legerement ameliorer I'ecoulement est importante, 
ce qui detruit les proprietes thermomecaniques de la 
peau ainsi que son aspect (defaut d' aspect de la peau 
du a des points brillants en surface correspondant a la 
fusion de I'additif). 

Pour resoudre simultanement ces deux 
problemes, la composition selon ['invention comprend en 
outre un agent d ' ecouiement: pour ies poudres provenant 
35 du cryobroyage des compositions A et B ou bien utilise 


20 


25 


30 
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comme agent de co-broyage pour augmenter le rendement 
et I'efficacite du broyage. Cet agent est une silice 
precipitee - et done avec une forme des particules 
quasi spherique - et greffee en surface par un silane 
5 ou une huiie de silicone. Le greffage surfacique de la 
particule, de preference avec de 1* huiie de silicone 
permet d'abaisser localement suf f isamment la viscosite 
^ chaud de la matiere piastique pour permettre a la 
particule de silice de penetrer dans la peau. Le 

10 greffage surfacique de la particule permet aussi ^ la 

silice d» avoir un caractere hydrophobe prononce, proche 
de celui de la matrice. Ce greffage en surface de la 
silice permet aussi d' employer beaucoup plus de silice 
pour ameiiorer I'ecoulement sans trop alt^rer la 

15 propriete de fusion naturelle de la matiere piastique. 
La quantite employee de ce type d' agent est comprise 
entre 0,1 et 5 parties en poids pour 100 parties en 
poids de composition, de preference 0,2 a 1 partie en 
poids. Les compositions A et B ont ete developpees avec 

20 0,5 partie en poids de cet agent. Ses caracteristiques 
sont les suivantes : 

- poudre blanche meuble hydrophobe 

^ 2 

- surface BET DIN 66131 90m /g 

- grandeur moyenne des agglomerats 5 fim 

25 - densite tassee DIN ISO 787/XI 100 g/I 

(substance non tamisee) 

L' invention concerne egalement les articles 
montes obtenus par la mise en oeuvre de 1» invention. A 
titre d'exenple non limitatif, des planches de bord 

30 moussees ont ete realisees a partir des compositions A 
et B decrites ci-dessus. Ces planches de bord ont ete 
soumises a des tests refletant I ' exigence des 
constructeurs automobiles pour de telle pieces. Le 
tableau ci-dessous mentionne la designation de 1 ' essai 

35 et les caracteristiques imposees. 
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METHODE ! DESIGNATION DE 
D'ESSAI 


.'ESSA: ! CARACTERI3TIQUE IMPOSES 


10 


E:oaLSseur 


?a5 c experience specmq^ie. 
Se reoorrier aux ciar.s. 


2 ] S::a3il--e rr.errr.icu 


e a 13C= 


>= 9unn 


„ 5 seme r. ' 3 


^ceracion a " aspect. . 


11 


12 


13 


14 


15 


volacilite des ad^uvant-s 


, allonqenent rupcjre 


oas c ' ex rqence 


Traction apres 250h a 120* C 
aliongemenr rupzure 


super *eur ou ega 
1 r. 1 - 1 a i e 


I a 50 ae ia valeur 


iecoilemen:: r enDor semen t 


Vie -11 IS semen- A 1 ' ^.ufni.G:.t:a 
-2- a 55 C 9= ^ HR 


Aucune degraaac-on, durcissement ou 
cnanaemenc de couieur. 


CorT-.cust iDil-te 


< 1 COrrvn / tnn 


V ^ - 1 IS sement A ^.a .umere 


Apres :50h co^a-ion a I'ecr^elle ces 

acres 300h : aucune i 
-er^e d ' adhesion ou de 


oleus o ; ' 
3e<^ r 3G a r i 
soup lesse 


J . 

' Ter.-^e au f rc- tement: e:: aux 

aqen::s ce ne-royage 
' a sec 

eau savonneuse 
a L coo I 
neocane 


degorg . 
5 

> 2 

> 2 

> 2 


Kesisrance au c.-oc a -jC= C 
' sur piece : ir.ie • 


2 0 3q/ 


Zcr?. pas 


de rupture ou fissure 


Conesicr. (pelage k ancle 


C.5 caN/Scm 


I ^esisrance a I'abrasion 

j acres in 

j '-arcuage par .noenca^.on 

! Ir.sol le il l*2tTien:: 


La peau ne doit suoir aucune 
modificacicr 


sreirme visible 


?as d ■ emi 


3rii-ance inieneure 


D45 =232 


20 
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METHODE N« 2 

Les compositions A et B sur peaux recouvertes 
d'une laque polyurethanne bicomposant classique ont 
passees le test. Les peaux des compositions A et B non 
5 laquees ne passent pas ce test, en effet on observe une 
forte elevation de la briliance et une disparition 
partielle du grain de la peau, 

METHODE N° 3 

Lgs peaux laquees et non laquees passent ce 
10 test pour les compositions A et B. 
METHODE N° 4 

Ce test n»a ete realise que sur les peaux de 
la composition A. 


15 

PEAUX 

VOLATILITE DES ADJUVANTS 





. non laquee 

2, 1 


. laquee 

2.6 
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METHODE 5 
Exigence A < 50 % 


COMPOSITION 


A 

^ aquee 

A 

1 aquee 



3 

non 1 aquee 

B 

1 aquee 

! 

1 — — 

. AVANT 7IEILLISSEMENT 

i 1 ' 1 

Section (nun) 


,69 

5 , 84 



5, 76 

5 , 66 

1 

-1 

Epaisseur 


, 9 9 

1 , C C 






Contrainte (N) 


, 33 

14, 75 



14, 70 

17 , 88 

t 

AiiongemenT: ' % ) 

255 

, 67 

125 , 04 



246 ,41 

162, 60 


I Ecart-type sur aliongemen- 

( 9 6 

, "8 ; 

(44,39) 



(78,82) 

(18,57 


' . APRES 166 HEURES A 120^ C ' \ 



\ Secrion (nun) 

5 

,69 

5 , 42 


5,69 

6,02 

1 

j Epaisseur 


, 00 

1,09 


1, 13 

1,10 
1 1 

1 Conrrainre ( N ) 


, 2 7 

12,92 



14,37 

14,33 


{ Allongemeni: ; % ) 


, 69 

81 , 42 



155,43 

8 3,41 


\ Ecarr-type sur al longemen:: 


, 73 } 

(29,39) 



(33,52) 

(12,05 


1 Ecart-cor.cramte iav-ap;''av* 


. 40 '3 

12,41 

% 


2,24 % 

' 19,85 

% 

j Ecart -a 1 longement {av-ap}"/3v* 

! 50 

,84 % 

34,88 

%i 

36,92 % 

1 48,70 

i 

% 

^ -> = A 









I — . — ■ -.— — 

. APRES 260 HEURES A :20° Z [ \ ' ' 

• Sect, ion . jn ) 



5.03 




5, 56 


i Eoaisseur 

! 



1,03 




1,12 


j Contrainte (N) 



13,13 




15,68 


1 

1 Allongement (%) 

I 


. 90,27 




1 101,88 


I 

j Ecart-type sur ailongement 



(.7,98) 


i 


1 (22,30 

) 

Ecarr-ccntrainte (av-ap) '/av' 

! 


11.00 



1 12,30 



i Ecart-aiiongement (av-ap) '/av 
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En parailele, Le brillant et la couleur ont 


-OBSERVATION DU BRILU^T : 


MATERIAUX 

INITIAL ! APRES 166K 

APRES 260H 

A brut 

1,2 

2 . 6 


A laquee 

1,6 

2,2 

— 

2,3 

B brut 



1,1 

2,8 


B laquee 

1,5 

2,0 1 2,0 


OBSERVATION DE LA COULEUR : 


COMPOSITION DES PEAUX | A , j , ^ 

1 non laquee i laquee j 

B 

non laquee 
1 

B 

laquee 

L avan-t vieillissement ^ 25,63 28,18 

25 , 23 

27 , 80 
1 

L apres 166h a 120° C 

26,28 ! 28,03 

26, 19 

27, 66 

L apres 260h a 12^ C ! 

28,09 


27,84 



i 

i 

j 

a avant vieillissemenr 

-0,04 

-0,12 -0,06 

-0,12 

a apres 166h a 120° C 

-0 , 10 

-0,21 

-0,06 

-0, 16 

a apres 260h a 120^ C 


-0,14 


-0, 18 



I . 


b avant vieillissement | -0,36 0,74 

1 -0,33 1 -0,60 
, \ 1 

b acres 166h a 120^ C : -0,32 ; -0,27 

-0,34 

1 -0,28 

b apres 260h a 120* C 


-0,19 I 

-0 , 12 




m 

(:■.'-■ 
f-- 
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METHODE 6 ET 7 

Ce type de test a ^te realise (resistance k 
L'humidite) , :nais les conditions retenues ^taient 
5 ditfarencas de ces deux methodes. 
METHODS 3 

L' exigence dans ce test est d'obtenir des 
vitesses de propagation de la fiaimne inferieures a 
lOOnun/rainute (materiaux appartenant ^ la categorie E). 
10 L' evaluation de cette valeur a ete ^tudiee en fonction 
de la quantite d' agent d ' ecoulement conforme h 
1' invention introduite dans la poudre. 

RESULTAT SUR LA COMPOSITION B \ VITES SE MM/MN 

15 . a laquee avec 0 , 2g d'A.E. 

. 3 laquee avec 0 , 5g d'A.E. 

. B laquee avec L,Og d'A.E.' 

. B nor. laquee avec l,Og d'A.E. 

20 * A.E. : Agent d ' Ecoulement 

NB : :.a quantite d ' aqenc d ' ecoulement mtrodui 
correspoad a lOOg de composition B en poudre. 


21,11 
25,21 
30, 60 
66, 70 
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METHODE 9 

Exposition en Xenotest 300 heures avec cotation 


intermeGiai re a .50 heures. 


10 


15 


20 



' 150 

HEURES 

! 300 

HEURES 


ecneile ; ecae^le 
des bleus des gris 

echei^e 
, des bleus 

echelle 
des gris 

A non laquee 

6 / 7 

4 

6/7 

^ ! 

1 A iaquee 

7 

1 4/5 

1 > 7 

^ 1 

j 

1 a non laquee 

6/7 


6/7 

3/4 1 

• 3 laquee 

7 

i 4/5 

> 7 


5 i 

1 

METHOD E N'* 10 

A lacuee : ^ 

FROTTEMENT 

INDICE DE 

DEGRADATION 

INDICE DE C 

JEGORGEMENT 

AGENT ! 

NORME 

' MESURE 

NORME 

MESURE 

— — t 

A sec 

5 

5 

> ou = 4-5 


5 i 

■ 1 

1 Eau * savon 

5 

5 

> 2 


5 1 

! Heptane tec. 

> ou = 4 

1/2 

> 2 


1/2-2 1 
' 

, ic^.ancl ; ' 



> n 



' Essence F 

> ou = 4 

2/3 

1 > 2 

1 


2/3 i 

A non 
' FROTTEMENT ; 

laauee : 
INDICE DE 

DEGRADATION 

INDICE DE 

DEGORGEMENT 

: AGENT 

NORME 

MESURE 

NORME 


MESURE 1 

1 A sec 


! 5 

> ou = 4-5 


4/5-5 

1 Eau - savcn 

5 

5 

> 2 


4/5-5 

! Heptane tec. : 

> OLl = 4 

2/3-3 

i ^ - 


I-i/ 2 

] Ethanol ( 95 ' )| 

> ou = 4 

3/4 

i > 2 


4/5 

Essence : 

3U = 4 

4/5 

> 2 


1-1/2 
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Las niauvais resuitats des peaux iaquees vis-a-vis de 
i'ethanoi sont imputabies h une reticulation incomplete de la 
laque poiyurethane car ces essais ont ete realises sur des 
moyens de pulverisation et de pre-melange de la laque comme ceux 
d'un laboratoire et non ceux d'un atelier de production. 

B laquee : 


20 


FROTTEMENT 

INDICE DE 

DEGRADATION 

INDICE 

DE 

DEGORGEMENT 

AGENT ' 

NORME 

' MESURE 

NORME 

MESURE 

A sec 

5 

5 

> ou = 4 

-5 


5 ! 

Eau ^ savon 

5 

i 5 

> 2 



s i 

Heprane tec. ; 

> ou = 4 

I 1/2 

> 2 

1/2-2 

Ethanol (95^^.! 

> ou = 4 

j 1 

> 2 

5 

Essence r 

> ou = 4 

1-1/2 

> 2 


3 nop 

laquee : 






FROTTEMENT 

INDICE DE 

DEGRADATION 

INDICE 

DE 

E 

DEGORGEMENT 

AGENT 

NORME 

j MESURE 

NORME 

MESURE 

j A sec 

5 

1 5 

> ou = 4 

-5 


5 

j Eau - savon 


5 

> J 



— 1 

riepcane tec. 

ou = 4 

1/2 

> 2 



L/2-2 

it^anoi (95^)1 

■> ou = 4 

4/5 

> 2 




Essence F 

> ou = 4 


> 2 



1 


METHODE II 

Ca t-5st n'a pas pu etre realise sur une piece finie 

c Dmp L e te . 

METHODE M« 12 

La valeur minimaie de 1' effort de pelage doit etre 
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superieure ou egaie 5N, soit 0,5daN, pour une iargeur de 50nun, 
en toui: point de la piece. 

3 lacuee 3 , 25daN 
D 1 acL-e-e 3 , 4CGaN 
Ces vaieurs peuvenc et.re obtenues sqxz en utiiisanr 
une Goiie po lyurethanne associee ou non a un primer, soiw en 
Liti-isanc un zraLzer.er.z c.asna frcic: differe C azote. 
METHCDE N'' 13 


10 


L' exigence est 2 unites de 

difference au 

maxxmum pour 

la briiiance entre la n\esure initial 

e et la 

mesure 

apres 

ie 

test . 





; 3RILLANCE 

^ AVANT 

APRES 


ECART 
- — — — 

i A laquee - - 1 

3, 2 


1,1 

3 laquee 1 ■ " 

2, 6 


' ~9 ' 

METHODS N- 1; 





' 15 cvcle-j. ae 12 neures 

chacun , 

Gont 6 

heures a 

C ou liC= s^^-.^n- vemcu. 





^ ■ — — — - I 

! :xion laquee 

A 

laquee 

3 ! 
jion J.aquee| 

3 

*aquee 

3RILLA>ICE i ; 

'• acres ensoieillement 2,3 

2 , 3 

3 , 


2 , 6 

! 

COULEUR ' 1 

L avant ensoieil leir^ep.t 25,53 

28 , 18 

25, 

23 

27, 80 

: L acres ensoieillement ; 2 6,-6 

27,87 

; 25 , 

83 

27 , 70 
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a avant ensoleiliement | -0,04 

-0, 12 

-0,06 

-0, 12 

a apr^s enso Lei 1 lament 

-0,09 

-0,17 

-0,08 

-0, 13 






b avant ensoiej-liement: 

-0, 36 

-0,74 1 -0,33 

-0 , 60 

b apres ensoieiliement 

-0,38 ' -0,34 ; -0,42 

-0, 29 


28 
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REVENDICATIONS 

1. Composition de poudre d • elastoraere 
poiyolef iniquG pour obtenir des peaux par le proced^ de 
mouiage par ecouiement libre de poudre sur un moule 

5 chaud^ caracterisee en ce qu'elle comprend : 

- de I'ordre de 95 ^ 75 parties en poids, de 
preference de I'ordre de 85 h 90 parties en poids d'une 
mat rice comprenant un melange en reacteur de 
polypropylene et de caoutchouc ethylene-propylene ; 

10 - de I'ordre de 5 a 25 parties en poids, de 

preference de I'ordre de 10 a 15 parties en poids d'une 
resine ayant un debut de plage de fusion superieur ^ 
140° C et/ou un point de ramollissement bille/anneau 
superieur a 125° C, ladite resine ayant notamment pour 

15 fonction d'eviter 1' exudation des faibles masses 
moleculaires du caoutchouc ; 

- au moins un agent de demoulage interne 
choisi notamment parmi ceux rendant possible le laquage 
uiterieur des peaux obtenues par ledit precede de 

20 mouiage par ecouiement libre de poudre sur un moule 

chaud, ledit agent de demoulage interne etant dans une 
quantite comprise entre 0,1 et 5 parties en poids, de 
preference entre 0,2 et 1 partie en poids pour 100 
parties en poids du melange constitue par ladite 

25 matrice et ladite resine. 

2. Composition selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que le melange en reacteur de 
polypropylene et de caoutchouc ethylene-propylene 
comprend de I'ordre de 40 a 95 % en poids, de 

30 preference de I'ordre de 70 a 80 % en poids de 
caoutchouc ethy leae-prop ry lene . 

3. Composition selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce que la matrice comprend (i) de 
l»ordre de 20 a 40 % en poids d'un homopolymere 

35 cristallin de polypropylene ou d»un copoiymere 
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cristaiiin de propylene avec 2 ^ 5 % en poids 
d» ethylene et (ii) de I'ordre de 60 a 80 % en poids 
d»une fraction copolymere contenant 60 a 85 % en poids 
de propylene et 15 a 40 % en poids d' ethylene, ayant 
une solubilite dans le xylene comprise entre 80 % et 
100 % a 20* C. 

4. Composition selon 1 ' une quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterisee en ce que la matrice 
a un indice de fusion (ASTM D 1238L ; 230" C ; 2,16 kg) 
compris entre 15 et lOOg/lOmn, de preference compris 
entre 25 et 50g/10mn. 

5. Composition selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 4, caracterisee en ce que la matrice 
a une densite (ASTM D 1505) de l*ordre de O^Sgg/cm-^, un 
module flexion (ASTM D 790) de l»ordre de 70 MPa, une 
contrainte au seuii d'^coulement (ASTM D 638) 
superieure a de I'ordre de 450 \, une resistance au 
choc sur barreau entaille (ASTM D 256) sup6rieure ci de 
I'ordre de 500 J/m a 0° C, une temperature de deflexion 
a la chaleur (ASTM D 648) de I'ordre de 44'' C. 

6. Composxtion selon 1 * une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterisee en ce que la resine 
est choisie dans le groupe comprenant les caoutchoucs 
ethylene-propylene-diene monomere et ethylene-propylene 
non reticules ou partiellement reticules, des 
polypropylenes contenant des caoutchoucs partiellement 
ou completement reticules, seuls ou en melange entre 
eux . 

7. Composition selon la revendication 6, 

caracterisee en ce que la resine est un melange 
comprenant du polypropylene et du caoutchouc 
partiellement reticuie. 

a. Composition selon la revendication 6 ou 7 , 
caracterisee en ce que la resine a une densite (ASTM D 
1505) de I'ordre de 0,89g/cm^, un indice de fusion 
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(ASTM D 1238 ; 230'' C ; 10 kg) de 1 ' ordre de 50g/10mn 
et un module de flexion (ASTM D 790) de 1 ' ordre de 
SOOkg/cm^ . 

9. Composition selon 1 ' une quelconque des 

5 revendications 1 a 8, caracterisee en ce que 1' agent de 
demoulage interne est choisi dans le groupe comprenant 
la famille des derives montaniques et d' esters 
montaniques, les seis de stearate, les amines, les 
amides, les resines d ' hydrocarbone hydrog^nees, les 
10 cires de polyethylene, de polypropylene et de 

copolymere ethy lene/acetate de vinyle, les resines de 
copolymerisation de monomeres aliphatiques et/ou 
aromatiques, seuls ou en melange entre eux. 

10. Composition selon la revendication 9, 

15 caracterisee en ce que 1 ' agent de demoulage interne est 
choisi dans le groupe comprenant le stearate de calcium 
et L* ethylene bis-amides seuls ou en melange entre eux. 

11. Composition selon la revendication 10, 
caracterisee en ce que le stearate de calcium se 

20 presente sous la forme d'une poudre fine, ayant un 

poids specif ique apparent de 0,18 a 0,22g/l et un point 
de fusion de 150 a 160*» C. 

12. Composition selon la revendication 10 ou 
11, caracterisee en ce que le stearate de calcium est 

25 un agent d ' ant ioxydation des polypropylenes . 

13. Composition selon la revendication 10, 
caracterisee en ce que 1 ' ethylene bis-amides se 
presente sous la forme de petites billes ayant un point 
de fusion de 140 a 145'' C. 

30 14. Composition selon 1 ' une quelconque des 

revendications 10 a 13, caracterisee en ce que le 
rapport de la quantite d' ethylene bis-amides sur la 
quantite de stearate de calcium est egal a 1. 

15. Composition selon i ' une quelconque des 

35 revendications 1 a 14, caracterisee en ce qu'elle 
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comprend environ 90 parties en poids de matrice, 
environ 10 parties en poids de resine, environ 0,3 
partie en poids d» ethylene bis-amides et environ 0, 3 
partie en poids de stearate de calcium. 

16. Composition seion l^une quelconque des 
revendications 1 a 14, caracterisee en ce qu'elle 
comprend environ 90 parties en poids de matrice, 
environ 10 parties en poids de resine, environ 0,6 
partie en poids d' ethylene bis-cunides, environ 0, 6 
partie en poids de stearate de calcium. 

17. Composition selon 1 ' une quelconque des 
revendications 1 a 15, caracterisee en ce qu'elle 
comprend en outre un agent d'ecoulement de poudre. 

18. Composition selon la revendication 17, 
caracterisee en ce que la quantity d* agent d'ecoulement 
de poudre presente dans la composition est comprise 
entre 0,1 et 5 parties en poids, de preference 0,2 a 1 
partie en poids pour 100 parties en poids de 
composition. 

19. Composition selon la revendication 17 ou 

18, caracterisee en ce que 1 ' agent d'ecoulement de 

poudre se presente sous la forme d ' une poudre blanche 

2 

hydrophobe, ayant une surface BET de i'ordre de 90m^/g, 
une grandeur moyenne des agglomerats de l*ordre de 5 
pem et une densite tassee DIN ISO 787/XI de I'ordre de 
lOOg/1. 

20. Composition selon 1 ' une quelconque des 
revendications 17 a 19, caracterisee en ce que 1' agent 
d'ecoulement de poudre est une silice precipitee 
greffee en surface par un silane ou une huile de 
silicone . 

21. Article moule, caracterise en ce qu'il 
est obtenu par la mise en oeuvre d ' une composition 
selon 1 ' une quelconque des revendications 1 ^ 20. 

22. Precede de fabrication d'une composition 
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selon 1 * une quelconque des revendications 1 ^ 20, 
caracterisee en ce que 

- on effectue le melange des constituants de 
la composition au moyen d ' une extrudeuse, notctnunent une 

5 extrudeuse bi-vis ; 

- on effectue un broyage cryog^nique des 
granules du melange dans des conditions telles que I'on 
obtienne une granulometrie maximale de poudre de 
I'ordre de 300 ^m. 

10 23. Procede selon la revendication 22, 

caracterise en ce qu'on effectue le broyage cryogenique 

au moyen d' azote liquide. 

24. Precede selon la revendication 22 ou 23, 

caracterise en ce que la temperature du granule lors du 
15 broyage cryogenique est comprise entre -40'' C et 

-70*= C. 
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